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© Einschlag-Schmelzbeschichtung 

Zur besonders wrrtschaftiichen Erzeugung von Beschich- 
tungen an Werkzeugen, die die Schnetd- und VerschteiOfe- 
stigkeit wesentiich erh6heni wird ein Verfahren in Vorschlag 
gebracht, das im Gegensatz zu den bisher bekannten Verfah- 
ren geeignet ist, bei geringem Arbettsaufwand bzw. automati- 
siert durchgefiihrt zu werden. Erreicht wird dies im wesentli- 
chen dadurch, daB die Werkzeuge mit der aufgespritzten 
Beschichtung bis etwa 30 bis 40° C unter die der Schmelztem- 
peratur der Beschichtung erhitzt und direkt anschlieGend in 
ein PreBwerkzeug eingelegt werden, in dam die Beschichtung 
ganz Oder teilweise in das Material des Werkzeugs einge- 
druckt und das Werkzeug in seine Endform gebracht wird. 

(32 08 153) 
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P ATENT AN SP Rt?C HE 



(CjVerfahren zur Behandlung von Bes chich.tungen an 

Verkzeugen,' die die Schneid- und Verse hleiOf estigkeit 
erhbhen naoh Patent .0.0.0000.0 

(Patentanmeldung P 3139 871.5), dadurch gekennzeichnet , 
daO das Verkzeug, vie beispielsweise die Mahmesser- 
klinge (l),mit der auf gespritzten Beschichtung (U, 17) 
insgesamt bis. etwa 3o bis 5o°G unter die der Schmelz- 
temperatur der Beschic.htunff erhitzt und dann, ohne oder 
nur wenis, vie etwa lo°, an Hitze zu verlieren, in das 
PreBwerkzeug (36) eingele^t vird, in welchem durch einen 
PreB- bzw. PreOformarbeitsgan/j das Werkzeug rait der Be- 
schichtun ? auf die Endform gebracht wird, wobei die Be- 
scbichtuns (5) canz oder teilveise in das Material des 
Werkzeugs ein^edrtickt wird. 



2. Verfabren zur Behandlung von Beschichtungen an 

Werkzeugen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,' 
daO das Prefiformverkzeug (36) auf eine Temperatur von 
etwa 3o bis 6o°C unter der der Einsc hmelz tempera cur 
der Beschichtung erhitzt wird. 
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3« Verfahren zur Behandlung von Beschichtun^en an 

Verkzeugen nach Anspruch 1 and 2 t dadarch gekenn- 
zeichnet , dafl das fertig gepreQte bzw* verformte 
Verkzeu^, vie beispielsweise die Mahmesserkling-e- ( 1 ) , 
mittels einer dasselbe hitzere^ulierenden Transport- 
einrichtung (^5) auf Hart et erapera t ur und dann zur Har- 
tung; in ein Abschreckbad ('48) gebracht yirdo 

i 

k 0 Verfahren iur Behandlun^ von Beschichtungen.an 

Verkzeugen nach Anspruch 1 bis 3,. dadurch gekenhzeichne t , 
daO das* Erhitze'n der bes chichtet en Verkzeuge *( 1 , 26) 
mittels einem an sich bekannten Durchlaufofen oder mittels 
bekannter" Viderstandserwarmun^ erfolgt , durch die die 
Temperatur fur das Verkzeug ( 1 ) in engen Grenzen, etwa 
^ 5°, einstellbar ist und wobei die Werkzeuge (1, 26) auf 
dem Veg von der ErhitzungseinricHtung (3*0 zum PreBwerk- 
zeug (36) durch Kiirze' des Abstands und/oder Abschirmuhg 
durch Isolierwande (5 2 ) vor einer Abkiihlung iiber etwa 
5 bis 1 o°C • geschiitzt , bzw„ falls erf orderlich, dafl 
die Verkzeuge im Raum (**9) auf die erf ord e rliche Temperatur 
emeut erhitzt, z.B. durch Varraestrahleinvirkun^en, ent- 
sprechendes Brhitzen der Rutsche (35) oder der^leichen, 
verden. 

* 

5. Verfahren ' zur Behandlung von Beschichtun^en an 

Verkzeugen nach Anspruch 1 bis k , dadurch gekennzeichnet , . 
dafl die Verkzeuge unmittelbar nach der'Beschichtung den 
dieselben aaf unterhalb der Einschraelzt emperat ur der Be- 
schichtung (k) bringenden Erhi t.7u n ^ceinricht unge'n (3*0 
zugefiihrt' verden. 
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Verfahren zur Behandlung von Beschichtungen an 
Verkzeugen nach Anspruch. 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Arbeitsgange von der Erhitzung fur den Prefl- 
bzw. den PreGformarbeitsgang bis zum letzten Arbeitsgang, 
vie, venn in Betracht kommend, bis zur Vergutung, voll- 
automatisiert durchgefiihrt werden, indem z.B. die beschich- 
tecen Werkzeuga (1, 26) kontxnuierlich aus " einem - Magazin 
(3o) iiber eine Schubvorrichtung (29) oder dergleichen, 
einer i'm Durchlaufverfahren wirkenden Erhitzungseinrich- 
tung (3U) zugefuhrt, von dieser zum Beispiel iiber .eine 
Rutsche (35) in das Werkzeug (36) zum Pressen selbsttatig 
eingelegt, aus diesem mittels eines iiber* der Oberseite 
des PreDwerkzeugunterteils (28) bin- und herbewegbaren 
Rahmens (39) auf eine die Werkzeuge (l, 26) auf Hartetem- 
peratur hitzeregulierende Transport einrichtung (1*5) gebracht 
werden, die sie in ein Abschreckbad (k8) fallen laflt. 



Verfahren zur Behandlung von Beschic htungen an 
Verkzeugen nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Verkzeuge aus dem Abschreckbad ( ^8) iiber an sich 
bekannte Einrichtungen einem AnlaOofen zugefuhrt und von 
hieraus ausgestoDen werden. 



Verfahren zur Behandlung von . Beschicht ungen an 
Verkzeugen nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Werkzeuge unmittelbar nach dem manuellen 
•oder automatisierten Aufspritzen der Schicht ohne Ab- 
kiihlung der Erhitzungseinrichtung (3<0 zugefuhrt werden. 



Bus a tis-V erke 
GmbH & Co KG 
Remscheid-Lennep 
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BI NSC HLAG - SCHMELZ BE SC HI C HTUNG 

Die Erfindun^ betrifft ein Verfahren zur Behandlung von 
Beschichtungen an Verkzeugen, die die Schneid- und Ver- 
schleiBf es t igkeit erhohen nach Patent ..ooo.«..o*o»o 0 .o. 0 
(Patentanmeldung P 3139 871.5)o 

Die Losungen nach diesen alteren Vorschlagen erveisen 
sich als brauchbar und stellen den bis zum Bekanntverden 
dieser Vorschlage in Anvendung bef indlichen Verfahren. 
gageniiber einen beacht lichen Fortschritt dar. Hi^rmit 
wurde es moglich, mit ^eringen Mengen der ira Preis hoch 
liegenderi Beschichtungsmaterialien, vie z D B. Volfram- 
Carbide und Chrom-Nickel+Borbinderoi t tel oder mit Chrom- 
Nickel-Borverbindungen gute, gle ichmaGig dicke, glatte, 
mit dera Tragerteil besonders fest verbundene, hombg-ene 
Beschichtungen auf einfache Veise und bei nur sehr gering 
erforderlicher Nacharbeit zu erzielen und wobei die be- 
schichteten Verkzeuge gleichzeitig in ihre gewiinschte 
Endf brra gerichtet w.e rden« Dies wird dadurch erreicht, dafl 
entveder die auf die Verkzeuge aufgespritzten Beschich- 
tun^en eingeschmolzen werden. und dann die Ve-rkzeuge in 
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diaser Hitze durch anschlieDende PreB- oder PreB-Biege- 
arbeitsgange in die verlangts Form des Fertigteils ge- 
b^cht werderx. Oder es wird so vorgegangea, daO die be-. 
schichtetenVerkzeuge bis zur Schmelz tempera tur der Be- 
sc.hichtung erhitzt warden, wonach sich der PreOarbeitsgang 
ansclxLieBt • • 



Das Einschmelzen is t allerdings schvierig und nur unter 
.roBerem Aufwand durchzufiihren, da hierbei genau. das 
Erreichen der Schmelztemperatur eingehalten warden mu-G, 
ohne diese langer anzuhalten und sie nur urn kleinere Betrage 
.u Uberschreiten. Desvegen wird hierbei so vorgegangea, da3 
das Einschmelz.n der vorher aufgespritzten Schicht manuell 
m it einem handgefUhr ten Brenner unter standig genauer Beob- 
achtung erfolgt. Sobald das Einschmelzen der Schicht exn- 
tritt, dies ist durch ein Verlaufen der Schiohtoberf lache 
zu erkennen, muB der Bedienungsmann das Veiterbeheizen. 
mit-dem Brenner plotzlich beenden, da sonst die Schicht 
zu sehr verflussigt uxxd verlauft bzw. ablauft. Bei etwas 
grdBeren und auseina-nderliegeaden Schichten ist es zudem 
schvierig, gleichzeitig alle Partien vor dem Pressen etva 
mit gleicher Hitze zu versehen. Es miissen daher in der 
Kegel aach dem f ortlauf enden Einbrennen all.er Beschichtungs- 
partiea eines Verkzeuges diese mit dem Brenner nochmals 
insgesamt so erhitzt werden, daO die beschicht eten. Flachen 
etwa gleiche Temperaturen aufweisen, in einer Hone, wxe sxe 
zum Preflvorgang beaotigt wird, oder es muO zusatzlich die.ser 
Erhitzungsausgleich durch dasEinlegen in einen Ofen oder 
dergleichen erfolgen. 



Daher ist dieses Verfahre'n sehr lohn- und energieauf wendig 
und- die Qualitat der Beschichtung hangt sehr vom Geschick 



- 3 ~ 



der einbrennenden Person abo AnschlieBend wird die einge- 
schmolzene Schicht direkt mitt els einera PreBverkzeug glatt 
verformt oder das Verkzeug wird insgesatnt ira AnschluB an 
das Einbrennen zunachsl noch auf Biegehitze von etwa 850° 
gebrachtj urn'dann die Schicht rait einera Verkzeug durch den 
Preflarbeitsgang in die verlangte End form zu- bringen. Aufler- 
dem muB noch in der Regel in einem weiteren Arbeitsgang 
das Harten bzw/ Vergiiten des Verkzeuges . durchgef iihrt verden, 
was wiederum ein entsprechehdes Erhitzen, Abschrecken und 
Anlassen- erforderlich machto 

Wird das Verkzeug mit der auf ges pri t z ten Schicht. direkt , 
2oB. in einera Of en, bis zur Einschraelz temperatur der Be- 
schichtung gebracht, so ist diese in den erf.orderlichen 
engen Grenien schver einzuhaltenj raeist tritt eihe tJber- 
hitzung ein, durch die die Schicht ebenfalls zerflieBt bzw« 
abflieBt, und beira PreBvorgang entveicht die Beschichtungs- 
schicht teilveise, so dafl auch diese bekannte Verfahrens- 
variante rait groOen Nachteilen, vie Unsicherheiten und noch 
zu hohen Kosten, behaftet ist, insbesondere ist die Aus- 
schuBquote hocho 



Auf'gabe der Erf indun;; ist es, diese Nachteile zu beseitigen, 
indem Verfahren vorgeschlagen werden, bei denen sovohl das 
raanuelle Einschmelzen nicht erforderlich ist, die die Unsich 
heiten der bisherigen Verfahren ausschalten, und bei denen 
auch keine. Erwarraung der Bes chicht ung bis zu i hrer Einschrael 
temperatur erforderlich ist, wobei diese neueii Verfahren auf 
einfache Veise eine genaue Einhaltung der optiraalen Tempera- 
turverhal tnisse erlauben, bei denen auOerdem die" Hitze zum 
Verformen der Verkzeuge im Bedarfsfall anschlie^end zur Har- 
tung derselben genutzt wird, und die vollaut oma tis iert durch 
fuhrbar und zudera besonders arbei tszei tsparend unri energies 
spa rend s i nd . 
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Diese Aufgabe wird erfinderisch verf ahrensgemaB dadurch ge- 
L»nz, daU das Verkzeug mit der aufgespritzten Beschichtung 
insgesan.t bis etwa 3o bis 5o°C unter die der Schmelztempera.ur 
d-r Beschichtung. erhitzt and dann, ohna oder nur wsnig, wxe 
6tw£ io°, an Hitze zu verli.ren, in das Preflwerkzeug exnge- 
1-t wird, in welchem durch einen PreG-.bzv. PreAf or.arbe.i ts- 
, a U „ g das Verkzeug tnit der Beschichtung auf die Endform ge- 
bracht wird, wobei die Beschichtung ganz oder teilweise in 
das Material - des Verkzeugs eingedruckt wird. 



Durch den Prelischlag wird den, beschichteten Werkzeug zusatz- 
lich eine PreUhitze verliehen, so daB am Ende des EinpreBvor- 
gang^s die Partien des Verkzeuges, auf die die Baschichtung 
aufgetragen 1st, und die Beschichtung selbst, bis nah an die 
Einschmelz tempera tur der Beschichtung ansteigt. 



Um eine nennenswerte AbktLhlung der beschichteten Werkzeuge beim 
Form- bzw.. PreGf ormarbeitsgang zu vermeiden, ist es giinstig, 
das PreBformwerkzeug auf eine Temperatur unter der ■ der Schmelz- 
temperatur, wie etwa 3 o bis 6o°C, der Beschichtung zu erhitzen. 



in giinstigem weiteren Ausbau der. Erf indung wird vorgeschlagen, 
das fertig gepreGte bzw. verformte Verkzeug mittels einer 
dasselbe hi tzeregulierenden Transporter nrichtung auf Harte- 
temperatur und dann in ein Har tungsabs chreckbad zu bringen. 



ErfindungsgemiiB wird noch vorgeschlagen, einmal das Erhitzen 
der beschichteten Verkzeuge mittels einer die Temperatur der 
Verkzeuge genau regelnden Einrichtung, 'vie mittels einem 
Durchlaufofeh oder Viderstanderwarmung oder dergleichen durch- 
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/Aifiihren, wobei zum anderen die Verkzetige durch Abschirmungen * 
oder dergleichen auf d em Veg von der Erhi tzun^s einri cht un^ 
bis zum Preflvorgang nur urn venige Grade, z.B # '5 bis 1o°C, 
abkiihlen. 

Besonders energies pa rend wirkt sich der weitere Vorschlag aus, 
die Verkzeuge unmittelbar nach der Beschichtung den dieselben 
auf unterhalb J der Einschmelztemperatur der Beschichtungen 
bringenden Erhi tzungs einri cht ungen zuzufiihren. 

Insbesondere fur groOere Serienfertigungen beschi cht e t er Verk- 
zeuge wird erfindungsgemaB schlieBlich vorgeschlagen, .die 
Arbei tsgange von der Erhi tzung fur den PreQ- bzw« den PreC- ' 
f ormarbei t sgang bis zum letzten Arbeitsgang, vie, wenn in 
Betracht kommend, bis zur Vergiitung, vollautoraatisiert durch- 
zufiihren, indem z # B« die beschichteten Verkzeuge kont iriuierlich 
aus einera Magazin iiber" eine Schubvorricht ung oder dergleichen 
einer im Durchlauf verf ahren wirkenden Erhi tzungs einri chtung' 
zugef iihrt , von dieser zum Beispiel liber eine Rutsche in das 
Verkzeug.zum Pressen selbsttatig eingelegt f aus diesem raittels 
eines iiber der Oberseite des Prefiwerkzeugunt ert ei Is hi;h- und 
herbewegbaren Rahmens auf eine die Verkzeuge auf Hart et empe rat ur 
hitzeregulierende Trans port einri cht ung gebracht werden, die 
sie in ein Abschreckbad fallen laf3t# 

Waiter kann so vorgegangen werden, da(3 die Verkzeuge aus dem 
Abschreckbad iiber an sich bekannte Einric ht ungen einem Anlafiofen 
zugefuhrt und von hieraus ausgestoOen werden, 

Erfindungsgeraa.fi kann das Verfahren noch dadurch ervei tert 
werden, daB die. Verkzeuge unmittelbar hach dem manuellen. 
oder automat isierten Aufspritzen der Schi cht ohne Abkiihlung 
der Erhi tzungseinricht ung zugefuhrt verden 0 
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Dt. e,1« der SrPindung erzflten Vorteile ,nSbeS °"; s 
• d „. darf . da« bei Ganz- oder Zonenbeseh, ebtungen vorzugs 

„ eise seh " e,1 - 85s,r 71" 

sp „ t «, sebneidrelbverscble* 0... 1. b.1. .» ger » . 
t!i denen die .«*..«*. »« *« auf g.sprf zten Seb.eht.n 
MrBll einen preO- oder Pr-eOf ormarbeifgang gertebtet und 

..-ii-lTf lowf eeglattet warden, die aulge- 
Schichten efgedruckt so«. g g Temperatur 
spritzten Schi ehten niobt manuell Oder "ber f ^ 
,L,t.Xlbar. Einrfhtungen .f df Soh.e .Per. 
Bescbf btung erbztzt verden "ndern daO 

4spr,tzten Scbicbten vers ebenen Verkzeugteile nur ,. • »■ 
folelanzbereich von 2o und »ebr »C fsgesa„t and u- 3o b,s 
, °C unterbaib der S.-.X.*. operator der Beecbicbfng er- 
v5 „ t „erden » ansebLfuend d.. Pre»- bzv. Pr.o- 

for^rbef sgang unterzog.n verden ,u konn.n 

VerPabren obne besond.re MUbevalf ng 
,st und szeh besond.rs gut. fur besehiohtete , raumlfh ge 

, ,,,,-h zur Halb- und Vollaotc.ation 

roust. Verkzeugteile vie auoh zur Halo 

aller -it der Beach, chtung in. Zus.»n,enhang stehend.r A 
■ U. eignet, vodureb erst M.rdurcb sine bocbcuat, P.- 

IZZ BescM cbtung prefab gdnstf durebP.brbar ft und 
so»f <m groueren und grooen Umfang bei Serfntellen ange- 
wan&t verden kann. 



Dte . Erfl ndung v'.rd duroh df Pfuren, df B ...nr.i^ - 
dfsen.sovf durcb die Pat.ntansprbobe nocb nab.r erlautert. 

t„ den Piguren ft .in Ausf Ubrungsbef pi e I dargestellt, es 

Fig ur 1 eine ^esserainge in Ansic.t a»f die Schnitt- 
flachenebene mit Zonenbeschichtungen, 

Pirur 2 einen Schnitt sen^O der Ltnie E-F aach Fi g ur 1 1. 

vtr « r8fl ,rt.n MaBstab in rfem Zustand der "Cesser 
klinge, ^ der nur die Beschichtung aufgetragen x 



- " ; 
- AO- 

Pi gur 3 einen Schnitt gemaB der Linie EJ-P nach Fi^ur 1, 
jedoch mi t erfindungs^emaB durch einen Druckvor- 
gang plangeformtem Verkzeu/? rnit Beschichturi^, 

Figur 4 einen Schnitt gemaft der Linie E-F nach Figur 1, 
jedoch mit angeschliff ener Schneide fur di.e 
Mahmesserklinge, 

Figur 5 eine Teilschni ttda rs t ellung gema(3 der Linie A-B 
nach- Figur 1 im vergrbfierten Ma^stab mit aufge- 
spritzter Zonenbeschichtung, 

• 

Figur 6 einen Schnitt wie Fi gur 5, jedoch mit ei ngepreflter 
Zonenbeschichtung, 

Figur 7 eine 'Teilschnittdarstellung gemaG der Linie C-D 
nach Figur 1 , 

Figur 8 eine Ansicht auf ein gebogenes Schneidmesser, 

Figur 9 eine Draufsicht gemaB Figur 8, 

Figur 1o einen Schnitt gemaG der Linie G-H , 

Figur 11 eine Schni ttda rs t e 1 lung durch eine vollautoma- 

• tisierte Klingenerhi t zungs - , Prei3- und Hart eanla ge 



Die Mahmesserklinge 1 weist im Bereich 2, wie es waagerecht 
gestrichelt dargestellt ist, eine Zonenbeschi chtungsf Ia c he 3 
auf. Die noch unbehandel t e , aufgetragene Beschichtung U 1st, 
vie es in der Figur 2 zu erkennen ist, in i hr em Mi t t e lbereich 
am starksten und nimmt nach den AuDenkanten hin leicht ab 
und zvar angenahert abgerundet und ist zudem uneben und weist 
auGerdem eine rauhe Oberfla'che auf. Nach der erf inderischen 
spanlosen Formge bung f innem Planformen, ist die Schichtdicke 
der behandelten Beschichtung 5 insgesamt etwa gleich stark, 

- 8 - 
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„i.« sine 8 H«. Oberflacna auf and f, eben, £ <^ 

. imr j „ lgt . in den Fi e «r«n 2, 3 und U smd dxe e.nzelnan 

1,+ vi« es jeveils derselben Innenkante 13 der beschich 
'.I: n ne an^on*. vaa du,c h die ,int. I^TT" . 
st D ie Unie 15 v, riM , P-U.! zur Linie ,» 

die vordere „ d.r »' — " 

d .r B.scn iS n t un B i» beiuen Zustand b.ider W.rWatof 

• .» das Mali 7 andeutet , und hiermit wird die Dicke 

„ hirhtu n ? U zur Beschtchtung 5 verzahnt dxese, 
•*Hndrucken der Beschxchtung t zur 

" * j _ Mikroskop gut erkennbar und vie es durch die 
wie es unter dem Mxkroskop g Material 
unruhig dargesteilte Linie 9 angedeutet xst, gut 
unruhxg * Mahmesserklinge 1 , vodurch eine 

de s Verkzeugs, hier dem zum Grundma terial 

besondere gute Haftung der Beschtchtung 5 
• de r M^esserUinge.v.orliegt. Bel. Erzeugen der ^flache 
entsteht die Schneidkante 8, die auch beim N'achschlexfe der 

, -,• ,V.t. in der harten Beschichtung 5 verblexbt , 

Mahmesserklxnge stets in aer 

Di . ZonenbescMcntun* 17 ... der Fi«ur - und 5 «<•«»•" 
die mit tl.re Die*, von ,*«..3 « au f , -elch. s.cb be*» 

• h»« Material der Mahmesserklxnge 1 mxt aer 
PreOvorgang gut xn das Material ae . 

•• Honen Dicke 19 eindriickt, so d>0 das GesamtmaB 2o 
ursprunglxchen Dxcke ^ Reiner 

dervanngepreuten Mahmesserklxnge 1 nacn Jf xg r 
i.t als die Dicke 19, vodurch die Mahmesserklxnge 1 etvas 

irA vie es die entsprechende Lage der Unterkante 21 
langer vxrd, vxe es dxe Zone nbeschich- 
ZPi^t, entsprechend dem MaB 22. Dxe Dxclce > 

t« IT ist bei der gepreBten Mahmesserklxnge 1 «ach Pxgur 6 
nur um einen sehr kleinen Betrag kleiaer als die on.ttl.re 



Dicke IB. 
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Verden starkere Beschichtun^en angewandt, z.B* in der Dicke 
MaO 24 mit o,6 mm und tnehr, so empf iehlt es sich, die zu 
beschichtenden Flachen des Verkzeugs urn einen Betrag 25 
vor der Beschicht ung / der etva der Halfte der Schichtdicke 
entspricht, .zuriickzusetzen. 

Das gebogene Schneidraesser 26 gemafl Figur 8 ist im' Bereich • 
27 zonenbeschichtet und diese Besc hicht ung wurde mittels ent- ■ 
sprechendera Biegeverkzeug, z»B 0 dem Biegewerkzeug zur Erstbie- 
gung des Schneidmessers 26 entsprechend, vie bei den vorheri- 
gen AU9 f lihrungs beispielen erlautert, in das Grundraa terial des . 
Schneidmessers 26 eingedruckt, wobei die Schnittf lache ' ira 
PreB- und Biegewerkz.eug zur Anlage kotnrat. 

In der Figur. 11 ist vorzugsweise filr f lache beschichtete 
Verkzeuge j£ind vo llaut oma t isi erte Verkzeugerhitzungs-, Prefl- 
und Harteanlage scheraatisch dargestellt • Die beschichteten 
Verkzeuge, z.B, Mahmeaserklinge 1 f sind in das Magazin 3o 
eingesetzt und werden durch den Schieber 31 auf die Ketten- 
f ordereinrichtung 33 gebracht f die sich in der Erhitzungs- 
einrichtung 3h befindet^ In letzterer werden die Verkzeuge 
auf* eine Temperatur von etva 3o~5o °C unter der der Schmelz- 
temperatur der Beschichtung gebracht. Der Schieber wird von dem 
Kurbeltrieb angetrieben. 

Von der Kettenfordereinrichtung 33 gelangen die Verkzeuge- 
iiber die Rutsche 35 in das Verkzeug 36 der Presse 37 und wer-, 
den vora Oberteil 38 gepre^t, so dafl die Bes chicht ung , vie 
oben mehr erlautert, eingepreBt wird, Nach dem Pressen wird 
das ^erkzeug vom Rahmen 39, der vom Kurbeltrieb Mo , vie durch 
den Pfeil ^1 angedeutet, bewegt wird, so weit mitgenommen, 
daB das Werkzeug durch die Of fnung U2 auf den Ket t ent rans port 
hi fallt. 

- 1 o - 
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in «». Bereich kh der hitzeregulierenden Transporteinnch- . * 
tun , ,»5 werden die Werkzeuge auf den, Ve, bis xur Rutsche 46 • 
auf die Ilartetemperatur des Werkzeugs gebracht, in der RegeV 
durchAbkuhlung, die z.B. durch KUhliuft .rfolgt, die durc.h . 
die Schlitze '47 entsprechend r^uliert einstromt. . 



Von der RUtsche "W gelangen dl- Werkzeuge in das Abschreck-. 
bad k8, von den. sie zur weiteren Behandlung, z.B. zutn An- . 
lassen, Uber ein Forderband od.er dergleichen, entnoramen : 
verden konnen. 



Die einzelnen Agfjregate and Verbindungsraume , wie dxe Er- . 
nitzungseinrichtung 3 * , der Raum U 9 zwischen letzterer and ; , 
der Presse, der Raum 5o um das PreUverkzeug, der Raum J1. 

• iiber der hitzeregulierenden Transporteinrichtung 4 5 und un, 
den Rahxnen 39, dem Kurbeltrieb ho, warden zur Vermeidung 
von Energieverlusten and unerwiinschten Abkiihlungen der- 
Werkzeuge and der sie transportierenden Einrichtungen mitteU, 
diese allseitig umgebenden I so lierwanden 52 geschiitzt . Falls;- 
groQere Abstande zvischen den einzelnen Aggregaten unver- , 
Lidlich sind, so kann so ' verge gangen werden, daO in diesen-. . 

• eine ents precbende Aufheizung zum Halten oder Erh.db.en der . - ■ 
Temperatur der Werkzeuge vorgenommen wird. 

Die Erfindung ist auf die aufgefdhrten Beispiele nicht be- f ■ 

• schrankt, so kann" der Werkzeugtransport auf andere Weise 

wie bes.chrieben bei der vollautomatisierten Anlage durch- >. 
» T efuhrt werden. Anstelle der Rutschen konnen ebenfalls geeig- 
nete Transportmittel angevandt werden, wie auch daG die Werk- 
zeuge,' insbesondere venn es sich ut, raumliche Formteile han- 
delt, von an sich bekannten Erf assungswerkzeugen von Arbeits- 
,an^u Ar-beitsgang trans port i ert bzw. in die Werkzeuge eingfc 
legt und wieder herausgenommen werden. 
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